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(S3) Dusenwechselsystem fur einen Extruder 

@ Dusenwechselsystem fur einen Extruder mit einer Trans- 
porteinrichtung zum Transportieren einer Duse und einer 
Palette von einer Lagereinrichtung zu einer Obertragungspo- 
sition, um die Duse 2u einem Dusentrager des Extruders zu 
ubertragen. Jede Palette weist einen in Draufsicht rechtecki- 
gen Rahmen auf und ein paar vordere und ruckwartige 
Dusenaufnahmen, die auf dem Rahmen angeordnet sind, um 
eine Duse in einer vorbestimmten Lage zu halten. Die 
Transporteinrichtung weist Dusenerwarmofen auf. die langs 
und zwischen zwei Transportlinien angeordnet sind, und 
Transportfahrzeuge zum Befahren der jewetiigen Transport- 
iinie. Jedes Fahrzeug hat eine vertikal bewegbare und 
seitlich ausstreckbare und ruckziehbare Palettenstutze zum 
Zufuhren und Aufnehmen der Duse und der Palette an oder 
von einem ausgewahlten Ofen. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Dusenwechselsystem fur 
einen Extruder und im besonderen ein Dusenwechselsy- 
stem fur einen Extruder mit einer Lagereinrichtung zum 
Lagern einer Vielzahl von auf Paletten angeordneten 
Dusen, einer Transporteinrichtung zum Transportieren 
der Dusen zwischen der Lagereinrichtung und einer 
Obertragungsposition und einer Obertragungseinrich- 
tung zum Obertragen der Diisen zwischen der Obertra- 
gungsposition und einem Dusentrager des Extruders. 

Dusen mUssen gewechselt werden, wenn das Los fur 
den Extruder gewechselt wird. Das bcdeutet, daB die als 
nachstes eingesetzte Dose auf einen leeren Dusentrager 
gesetzt wird, und daB die benutzte Duse von einem 
anderen Dusentrager an die Lagereinrichtung zuriick- 
gegeben wird. 

Eine herkommliche Transporteinrichtung, wie sie 
vom Anmelderin der japanischen Patentanmeldung Nr. 
1989-2 19 371 offenbart wird, weist ein Schienenfahr- 
zeug mit einem vertikal bewegbaren Aufhanger zum 
Transportieren einer Duse auf, wobei deren oberes En- 
de mit dem Aufhanger im Eingriff ist 

Aus Sicherheitsgrtinden darf eine Duse auf keinen 
Fall wahrend des Transports herabfallen. Es ist deswe- 
gen notig, daB der Aufhanger die Dose zuverlassig er- 
faBt D.h„ daB der Aufhanger und die Dtise passend 
zueinander angeordnet sein mussen, wenn das obere 
Ende der Duse mit dem Aufhanger in Eingriff kommt 

Da jedoch die Dusen eine Vielzahl von Abmessungen 
und Formen aufweisen. ist es notig, die Lage einer Duse 
zu erfassen und die Lagen der Dose und des Aufhangers 
genau zu steuern, urn den Aufhanger und die Duse kor- 
rekt zueinander zu positionieren. Dies erfordert eine 
komplizierte Vorrichtung. 

An einem Transportpfad sind Warmeofen zum Er- 
warmen der Diisen angeordnet. Atlgemein werden die 
Dusen horizontal in die Ofen hinein und heraus bewegt 

Deswegen ist es unmoglich, die Diisen in und aus den 
Ofen zu bewegen, indem die vertikale Bewegung des 
Aufhangers nach dem Stand der Technik genutzt wird 
Ein getrennter Mechanismus muB vorgesehen sein, urn 
die Diisen in und aus den Ofen zu bewegen, was den 
Aufbau kompliziert macht. 

Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein 
Dusenwechselsystem fur einen Extruder zu schaffen, 
das die Nachteile des oben beschriebenen Standes der 
Technik beseitigt und Sicherheit bei einer einfachen 
FConstruktion bietet 

Die Aufgabe wird erfindungsgemaB gelost durch ein 
Dusenwechselsystem fur einen Extruder, wobei die Pa- 
letten so aufgebaut sind, daB sie Diisen in einer vorbe- 
stimmten Stellung halten, und daB das Transportsystem 
den Transport der Paletten ubernimmt 

In dem erfindungsgemaBen Dusenwechselsystem 
weisen die Paletten einen gleichformigen auBeren Um- 
riB auf, um ihre Positionierung zu erleichtem. Deswegen 
konnen die Transporteinrichtung und die Palette leicht 
passend zueinander angeordnet werden, wenn die Pa- 
lette von der Lagereinrichtung oder der Obertragungs- 
einrichtung zu der Transporteinrichtung ubertragen 
wird. 

Die Transporteinrichtung und die Palette konnen 
leicht zueinander passend angeordnet werden, ohne 
Rucksicht auf die DusengroBen, wenn die Palette von 
der Lagereinrichtung oder Obertragungseinrichtung zu 
der Transporteinrichtung ubertragen wird. So wird die 
Sicherheit gefdrdert, ohne daB das System verkompli- 
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ziert wird. 

Die Transporteinrichtung kann Transportwagen auf- 
weisen, von denen jeder eine vertikal bewegbare und 
seitlich ausstreckbare und zuriickziehbare Palettenstut- 
5 ze aufweist, sowie Ofen, die entlang der Transportlinien 
zum Erwarmen der Diisen angeordnet sind. 

GemaB dieser Ftonstruktion kann eine Duse in einen 
Warmeofen hinein und aus diesem heraus bewegt wer- 
den, indem die Palettenstutze ausgestreckt oder zuriick- 
io gezogen wird. Die Palettenstutze ist ein innerer Be- 
standteil der Transporteinrichtung zum Liefern oder 
Empfangen von Paletten zu oder von der Lagereinrich- 
tung und der Obertragungseinrichtung. 

Die IConstruktion kann vereinfacht werden, da die 
is Paletten ubertragen, geliefert oder empfangen werden 
zu oder von der Lagereinrichtung und Obertragungs- 
einrichtung durch den Einsatz der Palettenstutze, die als 
ein innerer Bestandteil der Transporteinrichtung ge- 
schaffen wird. 

20 Andere Merkmale und Vorzuge der vorliegenden Er- 
findung gehen aus der nachfolgenden Beschreibung her- 
vor. 

Fig. 1 ist eine schematische Draufsicht eines Dusen- 
wechselsystems, 
25 Fig. 2 ist eine perspektivische Ansicht einer Palette, 
Fig. 3 ist eine Seitenansicht der Palette, 
Fig. 4 ist eine Draufsicht eines wesentlichen Ab- 
schnitts der Lagereinrichtung, 

Fig. 5 ist eine perspektivische Ansicht eines Ladeti- 
30 sches, 

Fig. 6 ist eine Seitenansicht eines wesentlichen Ab- 
schnitts des Ladetisches, 

Fig. 7 ist eine Seitenansicht eines eigen angetriebenen 
Wagens in der Lagereinrichtung, 
35 Fig. 8 ist eine Vorderansicht eines Transportfahrzeu- 
ges, 

Fig. 9 ist eine Seitenansicht des Transportfahrzeuges, 
Fig. 10 ist eine Seitenansicht eines eigen angetriebe- 
nen Wagens in der Obertragungseinrichtung, 
40 Fig. 1 1 ist eine Vorderansicht des eigen angetriebe- 
nen Wagens in der Obertragungseinrichtung, 

Fig. 12 ist eine Seitenansicht der Obertragungsein- 
richtung, 

Fig. 13 ist eine Draufsicht der Obertragungseinrich- 
45 tung, 

Fig. 14 ist eine Vorderansicht eines wesentlichen Ab- 
schnitts der Obertragungsvorrichtung, 

Fig. 15 ist eine Seitenansicht des wesentlichen Ab- 
schnitts der Obertragungsvorrichtung, 
so Fig. 16 ist eine Seitenansicht von wesentlichen Ab- 
schnitten eines Einstelltisches und eines Trenntisches, 

Fig. 17 ist eine Draufsicht auf die wesentlichen Ab- 
schnitte des Einstelltisches und Trenntisches, 

Fig. 18 ist eine Seitenansicht eines wesentlichen Ab- 
55 schnittesder Diisen tragerzufuhreinrichtung. 

Fig. 19 ist eine Seitenansicht in vertikalem Schnitt 
einer Extrudiermaschine, 

Fig. 20 ist eine Vorderansicht des wesentlichen Ab- 
schnittes der Dusentragerzufuhreinrichtung, und 
60 Fig. 21 ist ein FluBdiagramm einer Dusenwechselfol- 
ge. 

Ein Dusenwechselsystem fur einen Extruder nach der 
vorliegenden Erfindung wird hiernach in Einzelheiten 
mit Hinweis auf die Zeichnung beschrieben. 
65 Wie in Fig. 1 gezeigt, weist eine Extrudiermaschine H 
zwei Dusentrager 1 und eine Dusentragerzufuhreinrich- 
tung C auf. Um einen Loswechsel zu erleichtem, wird 
einer der Dusentrager 1 betriebsbereit angeordnet, um 
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das Strangpressen auszufuhren, wahrend der andere 
Diisentrager 1 nicht betriebsbereit angeordnet ist, wo- 
bei eine Duse 2 und eine Grundplatte 3 darauf zum 
nachsten Einsatz angeordnet sind. 

Ein Diisenwechselsystem wird geschaffen, um die Du- 5 
se 2 und die Grundplatte 3 zum nicht betriebsbereit 
angeordneten Diisentrager 1 zu iibertragen. In Fig. 1 
bezeichnet die Bezugszahl 11 ein Tablettenmagazin, die 
Bezugszahl 12 bezeichnet eine Tablettentransportlinie 
zum Transport von Tabletten (billets) vom Tabletten- 10 
magazin 11 zu der Extrudiermaschine M, und die Be- 
zugszahl 13 bezeichnet einen Tablettenerhitzer. 

Als nachstes wird das Diisenwechselsystem beschrie- 
ben. 

Wie in Fig. 1 gezeigt. weist das Diisenwechselsystem 15 
eine Lagereinrichtung 4 zum Lagem einer Vielzahi von 
Diisen 2 und Grundplatten 3 auf, die auf Paletten 5 
momiert sind, eine Transporteinrichtung 6 zum Trans- 
portieren der Diisen 2 und Grundplatten 3 zwischen der 
Lagereinrichtung 4 und einer Obertragungsposition und 20 
eine Ubertragungseinrichtung 7 zum Ubertragen der 
Diisen 2 und Grundplatten 3 zwischen der Obertra- 
gungsposition und den Dusentragern 1 der Extrudier- 
maschine M 

Als nachstes werden die Paletten 5 beschrieben. Wie 25 
in den Fig. 2 und 3 gezeigt, weist jede Palette einen 
Rahmen 51 auf, der in Draufsicht rechteckig ist, und ein 
Paar vorderer und riickwartiger Diisenaufnahmen 52, 
die auf dem Rahmen 51 angeordnet sind. Jede Diisen- 
aufnahme 52 bildet eine Vielzahi von Bohrungen 54 zur 30 
Aufnahme von Dusenbefestigungsstiften 53. Vier Stifte 

53 werden gemaB der Abmessungen einer auf der Palet- 
te 5 angeordneten Duse 2 in entsprechende Bohrungen 

54 eingesetzt. D.h„ daB die Duse 2 in einer vorbestimm- 
ten Stellung zwischen zwei Paar Stiften 53 auf den Du- 35 
senaufnahmen 52 gehalten wird. 

Die Lagereinrichtung 4, wie in Fig. 1 gezeigt, weist 
zwei parallele Reihen von Hochlagerregalen 41 auf, ei- 
nen Stapelkran 42 zum Zugang zu den Lagerregalen 41, 
Lagertische 43 zum Ubergeben der Diisen 2 zwischen 40 
dem Stapelkran 42 und einer ersten Transportlinie Ll 
die spater beschrieben wird, und einen eigen angetrie- 
benen Wagen 44 zum Transportieren der Grundplatten 
3 zwischen dem Stapelkran 42 und einer spater be- 
schriebenen Transportlinie L2. 45 

In Fig. 1 bezeichnet die Bezugszahl 46 eigen angetrie- 
bene Wagen zum Transportieren der Diisen 2 und 
Grundplatten 3 zwischen der Lagereinrichtung 4 und 
einer groBeren Reservelagereinrichtung (nicht gezeigt). 

Die Ladetische 43 werden jeweils in einer Eingangs- 50 
stellung Pi und einer Ausgangsstellung P2 bereitge- 
stellt 

Wie in den Fig. 5 und 6 gezeigt, weist jeder Ladetisch 
43 vier Beine 43a auf, rechte und linke Hauptrahmen 
43b, die oben auf den Beinen 43a angeordnet sind, und 55 
eine Vielzahi von Fiihrungen 43c. Die Fuhrungen 43c 
sind so geformt, daB sie nach unten zueinander konver- 
gieren. Wenn eine Palette 5 auf dem Hauptrahmen 43 
abgesetzt wird, sinkt die Palette 5 auf eine Ruheposition, 
wobei ihre Seitenflachen die Fuhrungen 43c beriihren. 60 

Wie in den Fig. 4 und 7 gezeigt, weist der eigen ange- 
triebene Wagen 44 einen Wagen 44a und ein Paletten- 
gestell 44b auf. Der Wagen 44a lauft auf Schienen 45, die 
sich zwischen einer ersten Obertragungsposition P3, wo 
sie sich mit dem Stapelkran 42 treffen, und einer zweiten 65 
Obertragungsposition P4, wo sie sich mit einem spater 
beschriebenen Transportfahrzeug V treffen, erstrecken. 

Das Palettengestell 44b weist wie jeder Ladetisch 43 
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vier Beine 44c auf, rechte und linke Hauptrahmen 44d 
und eine Vielzahi von Fuhrungen 44e. 

In den Fig. 4 und 7 bezeichnet die Bezugszahl 44f 
einen Motor zum Antrieb von Radern 44g, und die Be- 
zugszahl 44h bezeichnet ein Kabel zur Stromversor- 
gung des Motors 44f. 

Die Duse 2 und die Grundplatte 3 werden von der 
Lagereinrichtung 4 in der folgenden Sequenz geholt: 

1. Eine Palette 5, die eine Duse 2 tragt, wird auf dem 
Ladetisch 43 in der Ausgangsposition 2 durch eine 
vertikal bewegbare, ausstreckbare und ruckziehba- 
re Gabel 42a des Stapelkrans 42 abgesetzt. 

2. Eine Palette 5, die eine Grundplatte 3 tragt, wird 
auf dem Palettengestell 44b des eigen angetriebe- 
nen Wagens 44 durch die Gabel 42a des Stapel- 
krans 42 abgesetzt. 

3. Der eigen angetriebene Wagen 44 wird zu der 
zweiten Obertragungsposition P4 gefahren. 

Als nachstes wird die Transporteinrichtung 6 be- 
schrieben. Wie in Fig. 1 gezeigt, weist die Transportein- 
richtung 6 zwei parallele Transportlinien Ll und L2 auf, 
und Transportfahrzeuge V zum Befahren der jeweiligen 
Transportlinien Ll und L2. Vier Haltepositionen 5 sind 
am Endpunkt der zweiten Transportlinie L2 gegenuber 
von Ubertragungspositionen 6 vorgesehen, die spater 
beschrieben werden. Eine Vielzahi von Ofen 69 zum 
Erwarmen der Diisen 2 sind endang und zwischen den 
beiden Transportlinien Ll und L2 angeordnet. 

Jeder Warmeofen 69 weist verschlieBbare Offnungen 
69a an den Seiten gegenuber den Transportlinien Ll 
und L2 auf. Der Ofen 69 empfangt eine Duse 9 von der 
ersten Transportlinie Ll und gibt die Duse 9 an die 
zweite Transportlinie L2 weiter. 

Die Bezugszahl 68 in Fig. 1 bezeichnet zeitweilige 
Ladetische mit einer Konstruktion, die des des Ladeti- 
sches 43 ahnlich ist 

Wie in den Fig. 8 und 9 gezeigt weist jedes Trans- 
portfahrzeug V einen Wagen 61 zum Befahren der 
Schienen 60 auf und eine palettenstutzende Gabelan- 
ordnung 62, die gegenuber dem Wagen 61 vertikal be- 
wegbar und seitlich ausstreckbar und riickziehbar ist. 

Die Gabelanordnung 62 weist einen Grundrahmen 
62a auf, der vertikal bewegbar an dem Wagen 61 befe- 
stigt ist, einen Zwischenrahmen 62b, der gegenuber dem 
Grundrahmen 62a seitlich ausstreckbar und riickzieh- 
bar ist, und einen Endrahmen 62c, der gegenuber dem 
Zwischenrahmen 62b seitlich ausstreckbar und zuriick- 
ziehbar ist 

Wenn auch nicht gezeigt, liegt eine Stromversor- 
gungsschiene entlang den Transportlinien Ll und L2, 
um die Transportfahrzeuge 5 mit Kraft und Signalen zu 
versorgen und um die Rader des Wagens 60 und die 
Gabelanordnung 62 anzutreiben. 

Die Duse 2 wird von der Ausgangsposition P2 zu 
einer Halteposition 5 in der folgenden Sequenz trans- 
portiert: 

1. Das Transportfahrzeug V auf der ersten Trans- 
portlinie Ll wird zu der Ausgangsposition P2 ge- 
fahren. 

2. Die Gabelanordnung 62 wird angetrieben und 
nimmt die Palette 5 von dem Ladetisch 43 auf. 

3. Das Transportfahrzeug V wird zu einem vorbe- 
stimmten Warmeofen 69 gefahren. 

4. Die Gabelanordnung 62 bewegt die Palette 5 in 
den Ofen 69. 
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5. Nach dem Erwarmen nimmt das Transportfahr- 
zeug V auf der zweiten Transportiinie L2 die Palet- 
te 5 von dem Of en 69 auf. 

Das Transportfahrzeug V auf der zweiten Transport- 
iinie L2 wird zu einer vorbestimmten Haiteposition P5 
gefahren. 

Wenn eine Duse 2 in die Lagereinrichtung 4 zuruck- 
gegeben wird, wird die Duse 2 mit dem zeitweiligen 
Ladetisch 68 transportiert 

Die Grundplatte 3 wird von der zweiten Obertra- 
gungsposition 4 zu einer Haiteposition 5 in der folgen- 
den Sequenz transportiert 

1. Das Transportfahrzeug V auf der zweiten Trans- 
portiinie L2 wird an die zweite Obertragungsposi- 
tion P4 gefahren. 

2. Die Gabelanordnung 62 nimmt die Palette 5 von 
dem Palettengestell 44 des eigen angetriebenen 
Wagens 44 auf. 

3. Das Transportfahrzeug V auf der zweiten Trans- 
portiinie L2 wird zu einer vorbestimmten Haitepo- 
sition P5 gefahren. 

Die Obertragungseinrichtung 7 weist eigen angetrie- 
bene Wagen 8 und eine Obertragungsvorrichtung 9 in 
zwei Linien auf. 

Wie in den Fig. 10 und 1 1 gezeigt, weist jeder eigen 
angetriebene Wagen 8 einen Wagen 82 zum Schienen- 
betrieb auf Schienen 81 auf, die zwischen einer Obertra- 
gungsposition P6 gegenuber dem Transportfahrzeug V 
in der Haiteposition P5 und einer Lieferposition P7 ge- 
genuber einer Obertragungsvorrichtung 9, die spater 
beschrieben wird, ausgelegt sind, ein paar Palettenge- 
stelle 83 und eine Hydraulikvorrichtung 83 zum vertika- 
len Bewegen der Palettengestelle 83 mit Bezug auf den 
Wagen 82. Die Gestelle 83 werden in eine oberste Posi- 
tion zum Liefern oder Empfangen der Palette 5 an das 
oder von dem Transportfahrzeug V bewegt und zu einer 
untersten Position zum Liefern oder Empfangen der 
Palette 5 an die oder die von der Obertragungsvorrich- 
tung 9. Umgekehrt konnen die Gestelle 83 zu der unter- 
sten Position bewegt werden, urn die Palette 5 an das 
Transportfahrzeug V abzugeben oder von ihm zu emp- 
fangen und zu der untersten Position, urn die Palette 5 
an die Obertragungsvorrichtung 9 abzugeben oder von 
ihr aufzunehmen. Welter konnen die Gestelle 83 an dem 
Wagen 82 befestigt sein und auf der gleichen Ebene zum 
Liefern oder Empfangen der Paletten 5 an das oder von 
dem Transportfahrzeug V und zum Liefern oder Emp- 
fangen der Paletten 5 an die oder von der Obertra- 
gungsvorrichtung 9 gehalten werden. 

Ebenso wie der Ladetisch 43 weist jedes Gestell 83 
eine Vielzahi von Beinen 83a auf, rechte und linke 
Hauptrahmen 83b und eine Vielzahi von Fuhrungen 83c. 
Die Duse 2 wird auf dem Gestell 83 stromaufwarts an- 
geordnet, wahrend die Grundplatte 3 auf dem Gestell 83 
stromabwarts angeordnet ist. 

In Fig. 10 bezeichnet die Bezugszahl 85 einen Motor 
zum Antrieb von Radern 86 und die Bezugszahl 87 be- 
zeichnet ein Kabel zur Stromzufuhr fur den Motor 85. 

Als nachstes wird die Obertragungseinrichtung 9 be- 
schrieben. Wie in den Fig. 12 bis 15 gezeigt, weist diese 
Vorrichtung einen Rahmen 93 auf, der entlang Fuh- 
rungsschienen 92 bewegbar ist, die von einem Haupt- 6 5 
rahmen 91 gestutzt werden. Der Rahmen 93 hat Ritzel 
93, die mit Zahnstangen 91a kammen, die auf dem 
Hauptlager 91 gelagert sind, und einen Elektromotor 



93b zum Drehantrieb der Ritzel 93a. 

Der Rahmen 93 weist ein Paar Schienen 94 auf, die 
sich senkrecht zur Bewegungsrichtung des Rahmens 93 
erstrecken, und eine Artikellagerung 95, die entlang der 
5 Schienen 94 bewegbar ist Die Artikellagerung 95 weist 
ein Ritzel 95b auf, das mit einer Zahnstange 93c kammt, 
die an dem Rahmen 93 vorgesehen ist, und einen Elek- 
tromotor 95c zum Drehantrieb des Ritzels 95b. 

Die Artikellagerung 95 weist Aufhangearme 96 auf, 
io die vertikal bewegbar, zum Offnen und zum SchlieBen 
eingerichtet sind, urn einen zu transportierenden Artikel 
zu erfassen oder loszulassen. Die Bezugszahl 96a in den 
Figuren bezeichnet einen Luftzylinder zum Heben und 
Senken der Aufhangearme 96. 
15 Ein Einstelltisch 97 ist in einer Einstellposition P8 un- 
terhalb der Artikellagerung 95 angeordnet, um die von 
dem Transportfahrzeug V angelieferte Duse 2 und 
Grundplatte 3 zusammenzusetzen. Auch ein Trenntisch 
98 ist in einer Trennposition P9 unter der Artikellage- 
20 rung angeordnet, um die Duse 2 und die Grundplatte 3 
zu trennen, wenn sie nach Einsatz von der Extrudierma- 
schine H zuruckkommen. 

Wie in den Fig. 16 und 17 gezeigt, weist der Einstell- 
tisch 97 ein Paar Schienen 97a und einen Dusenannah- 
25 merahmen 97b und einen Grundplattenannahmerah- 
men 97c auf, die beide entlang der Schienen 97a beweg- 
bar sind. u 
Die Duse 2 und die Grundplatte 3 werden von dem 
eigen angetriebenen Wagen 8 ubertragen, wahrend der 
30 Dusenaufnahmerahmen 97b und der Grundplattenauf- 
nahmerahmen 97c voneinander getrennt sind, und da- 
nach werden der Dusenaufnahmerahmen 97b und der 
Grundplattenaufnahmerahmen 97c zueinander bewegt, 
wie in der Fig. 16 gezeigt, um die Dose 2 und die Grund- 
35 plane 3 zusammenzusetzen. Die Bezugszahlen 97d und 
97e in Fig. 16 bezeichnen Zylinder zum Bewegen der 
Aufnahmerahmen 97b und 97c. 

Andererseits ubernimmt der Trenntisch 98 die Duse 2 
und die Grundplatte 3 von der Extrudiermaschine M, 
40 wahrend ein Dusenaufnahmerahmen 98b und ein 
Grundplattenaufnahmerahmen 98c nahe beieinander 
sind. Danach werden der Dusenaufnahmerahmen 98b 
und Grundplattenaufnahmerahmen 98c voneinander 
wegbewegt, um die Duse 2 und die Grundplatte 3 zu 
45 trennen. Die Bezugszahlen 98d und 98e in Fig. 16 be- 
zeichnen Motoren zum Bewegen der Aufnahmerahmen 
98b und 98c. 

Die Duse 2 und die Grundplatte 3 werden von der 
Ubertragungseinrichtung 7 in der folgenden Sequenz 
so ubertragen : Wenn die Duse 2 und die Grundplatte 3 von 
der Obertragungsposition P6 zu der Extrudiermaschine 
M ubertragen werden: 



55 



60 



1. Der eigen angetriebene Wagen 8 wird zu der 
Ubertragungsposition P6 gefahren und ubernimmt 
die Duse 2 und die Grundplatte 3 von dem Trans- 
portfahrzeug V in der Haiteposition P5. 

2. Der eigenangetriebene Wagen 8 wird zu der Lie- 
ferposition P7 gefahren. 

3. Die Artikellagerung 95 wird zu der Lieferposi- 
tion P7 gefahren. 

4. Die Aufhangearme 96 werden abgesenkt, um die 
Dose 2 und die Grundplatte 3 aufzunehmen, die 
hiernach auf dem Einstelltisch 97 abgesetzt werden. 

5. Die Artikellagerung 95 nimmt die zusammenge- 
setzte Duse 2 und Grundplatte 3 auf und transpor- 
tiert die Duse 2 und die Grundplatte 3 von der 
Einstellposition P8 zu einer spater beschriebenen 
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Obertragungsposidon P10. 

6. Die Aufhangearme % werden abgesenkt und set- 
zen die Duse 2 und die Grundplatte 3 auf einen 
leeren Dusentrager 1 in der Obertragungsposition 

P10. ' 5 

Wenn die Diise 2 und die Grundplatte 3 von der Ex- 
trudiermaschine M zu der Obertragungsposition P6 zu- 
ruckgegeben werden, wird die obige Sequenz umge- 
kehrt, und die Duse 2 und die Grundplatte 3 werden io 
iiber den Trenntisch 98 statt des Einstelltisches 97 ge- 
fuhrt 

Die Dusentragerzustelleinrichtung C der Extrudier- 
maschine M wird nachfolgend kurz erkiart. 

Wie in den Fig. 18 bis 20 dargestellt, weist diese Ein- 15 
richtung einen Halter 20 auf, der in nicht betriebsfahiger 
Stellung zur Extrudiermaschine M steht und entlang 
einer Tablettenextrudierrichtung bewegbar ist Der 
Halter 20 kann die beiden Dusentrager 1 halten und 
jeden Diisenhalter 1 zwischen der Obertragungsposi- 20 
tion P10 und einer zuriickgezogenen Position PI 1 be- 
wegen. Die Obertragungseinrichtung 9 ubertragt die 
zusammengesetzte Diise 2 und Grundplatte 3 zu dem 
leeren Dusentrager 1 in der Obertragungsposition P10. 
Die Bezugszahl 21a in Fig. 18 bezeichnet einen Luftzy- 2 5 
linder zum Bewegen des Halters 20. 

Weiter weist die Dusentragerzufuhreinrichtung C ein 
Griffteil 21 auf, das quer zur Tablettenextrudierrichtung 
bewegbar ist. Der Dusentrager 1 kann mit dem Eingriff- 
teil 21 in Eingriff gebracht und gelost werden, in dem 30 
der Eingriffteil 21 in die nicht Betriebsfahigposition ge- 
bracht wird und der Halter 20 den Dusentrager zu der 
Obertragungsposition P10 und der riickgezogenen Po- 
sition Pll bewegt Der Dusentrager 1 ist bewegbar zwi- 
schen einer Betriebsfahigposition und der Obertra- 35 
gungsposition P10, die nicht betriebsfahig ist, in dem der 
Eingriffteil 21 bewegt wird, der den Dusentrager 1 er- 
greift 

Die Diise 2 und die Grundplatte 3 in der Extrudierma- 
schine M werden in der nachfolgenden Sequenz ge- 40 
wechselt: 

1. Die zum nachsten Einsatz vorgesehene Dose 2 
und Grundplatte 3 werden auf den leeren Dusen- 
trager 1 in der Obertragungsposition P10 ubertra- 45 
gen und der Dusentrager 1 wird zu der zuriickgezo- 
genen Position Pll bewegt 

2. Der Dusentrager 1, der die ausgebrauchte Duse 2 
und Grundplatte 3 halt wird von der Betriebsfahig- 
position zur Obertragungsposition P10 bewegt 50 

3. Der Luftzylinder 21a bewegt den Dusentrager 1, 
der die fur den nachsten Einsatz vorgesehene Duse 
2 und Grundplatte 3 tragt, zu der Obertragungspo- 
sition P10. 

4. Dieser Dusentrager 1 wird betriebsfahig zum 55 
Einsatz im Strangpressen gestellt 

5. Andererseits wird der Dusentrager 1, der die 
ausgebrauchte Duse 2 und Grundplatte 3 halt, wieder 
in die Obertragungsposition P10 bewegt und uber- 
tragt die Diise 2 und die Grundplatte 3 zum Trenn- 60 
tisch98durchdie0bertragungseinrichtung9. 

Als nachstes wird mit Bezugnahme auf Fig. 21 eine 
Frequenz des Wechselns der Duse 2 und der Grundplat- 
te 3 durch das Dusenwechselsystem in Verbindung mit 65 
der Extrudiermaschine M beschrieben. 

Als erstes werden eine ausgewahlte Diise 2 und eine 
Grundplatte 3 von der Lagereinrichtung 4 geholt und an 
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die Obertragungsvorrichtung 9 geliefert Die Diise 2 
wird geliefert, nachdem sie in einem Warmeofen 69 er- 
hitzt wurde. 

Die Obertragungsvorrichtung 9 ubertragt die Duse 2 
und die Grundplatte 3, die auf dem Einstelhisch 97 zusam- 
mengesetzt wurden, auf den sich in der nicht betriebsfahi- 
gen Position befindlichen leeren Dusentrager 1. 

Wenn ein Los gewechselt wird, wird dieser Dusentra- 
ger 1 in die Betriebsfahigposition gestellt zum Einsatz in 
einem Extrudiervorgang. Die gebrauchten Diisen 2 und 
Grundplatte 3 werden auf dem Trenntisch 98 getrennt 
und danach in vorbestimmten Regalen gelagert Die be- 
schriebene Ausgestaltung kann wie folgt verandert wer- 
den: Wahrend in der vorherigen Ausgestaltung die Diise 
2 und die Grundplatte 3 eine Einheit bilden, kann nur die 
Diise 2 als Einheit behandelt werden. 

In der vorgehenden Ausgestaltung werden die Palet- 
ten 5 durch die Transportfahrzeuge V transportiert Je- 
doch konnen die Paletten hangend transportiert wer- 
den. Die Palettenstiitze 62 und andere Bauteile konnen 
veranderte spezifische Konstruktionen aufweisen. 

Patentanspriiche 

1. Dusenwechselsystem fur einen Extruder mit ei- 
ner Lagereinrichtung zum Lagern einer Vielzahl 
von auf Paletten gelagerter Diisen, einer Trans- 
porteinrichtung zum Transportieren der Diisen 
zwischen der Lagereinrichtung und einer Obertra- 
gungsposition, und einer Obertragungseinrichtung 
zum Ubertragen der Diisen zwischen der Obertra- 
gungsposition und einem Dusentrager des Extru- 
ders, dadurch gekennzeichnet, dafl die Paletten 
zum Halten der Diisen in einer vorbestimmten Stel- 
lung eingerichtet sind und die Paletten mit der 
Transporteinrichtung transportierbar sind. 

2. Dusenwechselsystem nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet daB jede Palette einen in Drauf- 
sicht rechteckigen Rahmen aufweist und ein paar 
vordere und riickwartige auf dem Rahmen ange- 
ordnete Diisenaufnahmen, wobei jede der Diisen- 
aufnahmen eine Vielzahl von Bohrungen zur Auf- 
nahme der Diisen-Befestigungsstifte bildet wobei 
die Stifte in entsprechende Bohrungen gemaO der 
Abmessung einer auf der Palette angeordneten Dii- 
se einsetzbar sind. 

3. Dusenwechselsystem nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Transporteinrichtung 
Transportfahrzeuge aufweist, wobei jedes Trans- 
portfahrzeug eine vertikal bewegbare und seitlich 
ausstreckbare und zuruckziehbare Palettenstiitze 
aufweist und entlang der Transportlinien angeord- 
nete Ofen zum Erwarrnen der Diisen. 

4. Dusenwechselsystem nach Anspruch 3, dadurch 
gekennzeichnet daB jedes der Transportfahrzeuge 
neben der Palettenstiitze einen zum Lauf auf Schie- 
nen eingerichteten Wagen aufweist 

5. Dusenwechselsystem nach Anspruch 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Palettenstiitze eine Gabel- 
anordnung ist mit einem vertikal bewegbaren, an 
dem Wagen befestigten Grundrahmen, einem mit 
Bezug auf den Grundrahmen seitlich ausstreckba- 
ren und zuruckziehbaren Zwischenrahmen und ei- 
nem mit Bezug auf den Zwischenrahmen seitlich 
ausstreckbaren und zuruckziehbaren Endrahmen. 
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